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Sicherheitsdokumenten-Karte und Verfahren zu dessen Herstellung 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Sicherheitsdokumenten-Karte mit einem Trager und einer 
mindestens auf einer Seite des TrSgers angeordneten Beschichtung nach Gattung des un- 
abhangigen Anspruchs 1 . Des weiteren geht die Erfindung aus von einem Verfahren zur 
Herstellung einer derartigen Sicherheitsdokumenten-Karte nach Gattung des weiteren unab- 
hangigen Anspruchs. 

Es sind bereits Sicherheitsdokumenten-Karten aus Polycarbonat bekannt sowie Verfahren 
zur Herstellung dieser Polycarbonat-Sicherheitsdokumenten-Karten. Sicherheitsdokumen- 
ten-Karten aus Polycarbonat haben jedoch den Nachteil, dali sie sehr leicht brechen. Der 
artige Sicherheitsdokumenten-Karten werden bspw. in PalibOcher eingenSht Oder einge- 
kiebt, wobei die Karte dann Bereiche aufweist, in denen sie stark gebogen ist und/oder 
Durchbrechungen aufgrund der Naht existieren. Nach dem Einkleben oder Einnahen in ein 
Palibuch und haufigem Auf- und Zuklappen dieses Pafibuchs wird das Material so stark be- 
ansprucht, dali eine derartige Karte an den Biege- und Nahtstellen, die als Sollbruchstellen 
aufgefalit werden konnen, sehr leicht bricht und die Sicherheitsdokumenten-Karte so aus 
dem Palibuch herausgelost wird. 



Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemSBe Sicherheitsdokumenten-Karte mit dem Merkmal des unabhangigen 
Anspruchs hat dem gegenuber deh Vorteil, dafi eine derartige Karte eine hdhere Bruchfe- 
stigkeit aufweist. Weiterhin vorteilhaft ist, dali auch die Temperatur-Stabilitat und die Um- 
weltfreundlichkeit des Materials als gut zu beurteilen ist Des weiteren lassen sich nach wie 
vor Informationen auf die Sicherheitsdokumenten-Karte aufdrucken oder mit Laser beschrei- 
ben oder eingravieren. 

Dufch die in den Unteranspruchen aufgefOhrten Malinahmen sind vorteilhafte Weiterbildun- 
gen und Verbesserungen der im unabhangigem Anspruch angegebenen Sicherheitsdoku- 
menten-Karte moglich. Besonders vorteilhaft ist, das TrSgermaterial zusatzlich mit einem 
FQIIstoff zu versehen, so dali die Eigenschaften des Tragermaterials zum Beispiel hinsicht- 
lich der Farbigkeit des Materials positiv beeinflulit werden. Als besonders vorteilhaft haben 
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sich hier die FQIIstoffe Ti02 und/oder CaCC>3 erwiesen. Urn die gewunschte Anderung der 
Eigenschaften des TrSgermaterials zu erreichen, ist es vorteilhaft, den Anteil des FQHstoffs 
mindestens mit 5 Gewichtsprozent (Gew.-%), vorteilhafler mit mindestens 20 Gew.-% zu 
wahlen. Fur eine vorteilhafte Ausgestaltung der Sicherheitsdokumenten-Karte mit den ge- 
wunschten Festigkeiten ist es von Vorteil, die Dicke des Tragers mit mindestens 100 pm zu 
gestalten. Dabei sollte vorteilhafterweise die Schichtdicke der Beschichtung kleiner als die 
Schichtdicke des Tragers sein. Besonders einfach und haltbar laftt sich das Beschichtungs- 
materiai auf dem Tragermaterial mittels eines Heifcklebers befestigen. Die auf der Sicher- 
heitsdokumenten-Karte angegebenen Informationen befinden sich vorteilhafterweise auf der 
Beschichtung und werden dort aufgedruckt oder mittels Laser eingeschrieben oder eingra- 
viert 

Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung der Sicherheitsdokumenten-Karte mit den 
Merkmalen des unabhangigen Anspruchs hat den Vorteil, dafi die erfindungsgemalie Si- 
cherheitsdokumenten-Karte einfach und kostengunstig hergestellt werden kann. 

Durch die in den UnteransprOchen aufgefuhrten Mafinahmen sind vorteilhafte Weiterbildun- 
gen und Verbesserungen des im unabhSngigen Anspruchs angegebenen Verfahrens zur 
Herstellung der Sicherheitsdokumenten-Karte moglich. Besonders Vorteilhaft ist, die Tempe- 
ratur, bei der der HeifJkleber aktiviert ist, in einem Bereich zwischen 100°C und 200°C zu 
wahlen, da unter diesen Bedingungen das Kunststoffmaterial nicht beeintrachtigt wird. Um 
die entsprechenden Informationen auf der Sicherheitsdokumenten-Karte bereitzustellen, ist 
^s von Vorteil, die Beschichtung vor und/oder nach der Befestigung auf dem Trager zu be- 
rucken und/oder mittels Laser Informationen einzuschreiben oder einzugravieren. 



Zeichnungen 

AusfDhrungsbeispiele der Erfindung sind anhand einer Zeichnung dargestellt und in der 
nachfolgenden Beschreibung naher erlautert. Figur 1 zeigt den Querschnitt einer erfindungs- 
gemSBen Sicherheitsdokumenten-Karte (schematisch). 



Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 



In Figur 1 ist ein AusfQhrungsbeispiel fGr eine erfindungsgemalie Sicherheitsdokumenten- 
Karte, im Querschnitt schematisch dargestellt Die dort dargestellte Sicherheitsdokumenten- 
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Karte ist aus drei Schichten aufgebaut. Mittig ist der Trager 10 angeordnet, der nach aulien 
hin jeweils eine Beschichtung 5 aufweist. Eine derartige Sicherheitsdokumenten-Karte kann 
in ein Palibuch eingeheftet oder eingeklebt werden. In einem weiteren AusfQhrungsbeispiel 
kann die Beschichtung 5 auch nur auf einer Seite des Tragers 10 vorgesehen werden. Das 
Material des Tragers 10 besteht aus High-Density-Polyethylen (HDPE) und Linear-Low- 
Density-Polyethylen (LLD-PE). In einem weiteren bevorzugten AusfQhrungsbeispiel enthalt 
die Sicherheitsdokumenten-Karte zusatzlich einen FQIIstoff, der vorteilhafterweise T1O2 
und/oder CaC03 besteht. Dabei hat der FQIIstoff am Material des Tragers vorteilhafterweise 
ein Anteil yon mindestens 5 Gew.-%, wobei in einem weiteren vorteilhaften AusfQhrungsbei- 
spiel der Anteil des FQIIstoffs am Tragermaterial mindestens 20 Gew.-% betragt. Der FQIIstoff 
ist dabei im wesentlichen fQr die Farbgestaltung des Tragermaterials zustandig. 

Das Material der Beschichtung 5 enthalt Polycarbonat. In einem weiteren AusfQhrungsbei- 
spiel ist die Beschichtung 5 derart ausgefuhrt, dali die Beschichtung in mindestens einem 
Bereich transparent ist. Urn die notige Festigkeit der Sicherheitsdokumenten-Karte zu ge- 
wahrleisten, wird die Schichtdicke des Tragers 10 so gewahlt, dali sie mindestens 100 urn 
betragt. Von Vorteil hat sich erwiesen, dali die Dicke der Beschichtung nicht grolier als die 
Dicke des Tragers gewahlt wird. In einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels be- 
tragt die Dicke des Tragers 120 nm wahrend die Dicke des Beschichtungsmaterials 100 ^im 
betragt. 



Im Folgenden soil nun die Herstellung der Sicherheitsdokumenten-Karte beschrieben wer- 
jden. Der Trager 10, der in einem bevorzugten AusfQhrungsbeispiel auch bedruckte Informa- 
tionen aufweisen kann, wird zunichst mit einem Heilikleber auf den Seiten bestrichen, auf 
denen die Beschichtung 5 angeordnet werden soil. Der Heilikleber wird danach aktiviert, in 
dem er auf Temperaturen zwischen 100°C und 200°C aufgeheizt wird. In einem besonders 
bevorzugten AusfQhrungsbeispiel wird der Heilikleber auf eine Temperatur zwischen 140°C 
und 150°C aufgeheizt. Danach wird die Beschichtung auf dem aktivierten Heilikleber ange- 
ordnet, wobei beim Erkalten des Heiliklebers eine feste Verbindung zwischen Trager 10 und 
Beschichtung 5 hergestellt wird. Urn Informationen in die Beschichtung 5 einzubringen, wer- 
den in die Beschichtung mittels Laser Informationen eingeschrieben oder eingraviert. In ei- 
nem weiteren bevorzugten AusfQhrungsbeispiel werden mittels herkSmmlicher Druckverfah- 
ren Informationen auf die Beschichtung aufgedruckt. Die angegebenen Informationen wer- 
den nach der Verbindung der Beschichtung mit dem Trager auf- bzw. eingebracht. In einem 
weiteren AusfQhrungsbeispiel werden die Informationen, die mittels Laser eingeschrieben 
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oder eingraviert oder aufgedruckt werden, vor der Anordnung der Beschichtung auf dem mit 
HeilJkleber versehenen TrSger angebracht. 

Eine nach dem oben angegebenen Verfahren hergestellte Sicherheitsdokumenten-Karte 
gewahrleistet, dali die anschlieftend in ein PalJbuch eingeklebte oder eingenahte Sicher- 
heitsdokumenten-Karte trotz hoher Belastung durch Biegen uber die Gebrauchszeit eines 
Passes nicht aus dem Pafcbuch herausgelSst wird, aber gleichzeitig gute Eigenschatten in 
Bezug auf Temperaturstabilitat, Umweltfreundlichkeit oder der Moglichkeit des Einbringens 
von Informationen aufweist. 



07(52/01) 




05.03.02 



-5- 

AnsprQche 

1. Sicherheitsdokumenten-Karte mit einem Trager (10) und einer mindestens auf einer 
Seite des Tragers angeordneten Beschichtung (5), dadurch gekennzeichnet, daft das 
Material des Tragers (10) High-Density-Polyethylen (HDPE) und Linear-Low-Density- 
Polyethylen (LLD-PE) enthalt und das Material der Beschichtung (5) Polycarbonat ent- 
halt. 

2. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft das Mate- 
rial des Tragers zusatzlich einen FQIlstoff enthalt. 

• 3. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft der F0II- 
stoff T1O2 und/oder CaC03 enthalt. 

4. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprOche 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der FOIIstoff-Anteil am Material des Tragers mindestens 5 Gew.-% betragt. 

5. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprOche 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der FOIIstoff-Anteil am Material des Tragers mindestens 20 Gew.-% be- 
tragt. 

6. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schichtdicke des Tragers mindestens 1 00 jj.m betragt. 

7. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schichtdicke der Beschichtung kleiner ist als die Schichtdicke des Tragers. 

8. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprOche 1 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Schichtdicke des Tragers mindestens 120 ^m betragt und die Schicht- 
dicke der Beschichtung mindestens 100 um betragt. 



9. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Beschichtung auf dem Trager mittels Heiftkleber befestigt ist. 
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10. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Beschichtung mittels Laser eingeschriebene oder eingravierte Informationen 

. aufweist. 

11. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Beschichtung aufgedruckte Informationen aufweist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Sicherheitsdokumenten-Karte mit einem Trager (10) und 
einer mindestens auf einer Seite des TrSgers angeordneten Beschichtung (5), dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Polycarbonat enthaltende Beschichtung mittels Heifikleber auf 
dem Trager befestigt wird, wobei das Material des TrSgers High-Density-Polyethylen 
(HDPE) und Linear-Low-Density-Polyethylen (LLD-PE) enthait. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi die Temperatur, bei der der 
Heifikleber aktiviert wird, oberhalb 1 00°C und unterhalb 200°C liegt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruch 12 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafi in die Be- 
schichtung vor und/oder nach der Befestigung auf dem Trager mittels Laser Informatio- 
nen eingraviert oder eingeschrieben werden. , 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die Be- 
schichtung vor und/oder nach der Befestigung auf dem Trager bedruckt wird. 
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Zusammenfassung 



Es wird eine Sicherheitsdokumenten-Karte und ein Verfahren zu deren Herstellung vorge- 
schlagen, wobei die Karte aus einem Trager (10) und einer mindestens auf einer Seite des 
TrSgers angeordneten Beschichtung (5) besteht. Das Material des Tragers enthalt High- 
Density-Polyethylen (HDPE) und Linear-Low-Density-Polyethylen (LLD-PE). Das Material 
der Beschichtung enthalt Polycarbonat Der Trager und die Beschichtung werden mittels 
HeiBkleber zusammengefugt. 



(Figurl) 
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